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1、适用范围：UDS-N6 LED型洁牙机

2、流程图
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标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 接底座 工序号： 10 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第1页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 U型上盖 1个

2 M2.5*6沉头螺钉 4颗

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 测试专用底座 /

取做好的主机，在十五芯排线插座
背面插针焊点涂上黑胶，要求黑胶
将插针覆盖住。

取焊接好的主机，装入U型上盖。 取M2.5*6的螺钉，垂直放置到U型上
盖与U型框的螺钉孔，用电动螺丝刀
先将4颗螺钉固定住不打紧，四个螺
钉都固定好后再打紧到底。要求电动
螺丝刀转速调到最低，扭力调到刚好
合适打紧即可。打紧后检查四个螺钉
口位置的U型框上盖，要求固定位置
完好。

2 电动螺丝刀 档位设定：1-2档

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、作业前，先打开防静电报警器，要求报警器报警。将防静电手
环戴在手腕上并与报警器接通，此时要求报警器无报警提示。

2、接底座插座时要注意区分接线的颜色，不能装反。

取内置机测试专用的底座将排线的
白、灰线插入第一、第二个插口，
红、粉线插入第三、第四个插口，
如图。（如图示）

将排线的两根蓝色线插头接入电磁阀
线接头，如图。

将十五芯排线插头插入到主机上，并
将电位器放入底座的凹槽内。将尾线
的四芯插头插入主机对应的插座上，
尾线水管插入到水量开关出水口，

红黑

白

线
粉

线



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 调试 工序号： 20 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第2页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 HW-6L尾线 1根

2 HW-6L手柄 1个

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 示波器 /

确认手柄型号无误，表面无刮痕、
刻标内容清晰完整后，装入做稳定
性测试的工作尖，然后将手柄与尾
线连接在一起，要求配合良好。

取装好主机、电位器、尾线的底座，
接上电源插头、脚踏插头、水管。打
开底座上的开关，检查主机灯是否亮
起。把示波器探针插到换能器尾线红
色线插到上，探针与红色线金属部位
短接。

脚踩脚踏让机器工作，参考上图检查
示波器波形；工作尖要求正常振动，
将工作尖放进水里，要求波形幅度明
显增高。调整电位器，要求能控制功
率的大小，波形明显变化。检查手柄
灯是否正常亮起。确认无问题后，松
开脚踏。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、作业前，先打开防静电报警器，要求报警器报警。将防静电手
环戴在手腕上并与报警器接通，此时要求报警器无报警提示。

2、工作频率范围：28±3kHz。当工作尖放到水里或加负载的时
候，波形的幅度值减小表明尾线、换能器或插头有错误造成带电
。

3、换能器配置为：配HW-6L。

4、超声洁牙机尾线配置为：配HW-6L尾线。

5、工作尖配置见装箱单。

6、批量调试前，抽取五台机器接上外接水测试

7、调试过程如有发现不良，挑选出来。

带根管功能的机器：要求拨动开关
左、中、右三个档位都要检查是否
导通正常。然后将拨动开关拨到焊
黄色线引脚一侧。

踩下脚踏让机器工作，要求不能停振
。最后将测试好的机器整齐放置到稳
定性测试车上。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 检测1 工序号： 30-1 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第3页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1

2

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 示波器 /

将测试接头插入机器对应插座，示
波器探针接到尾线插头红色线插
槽，与红色线短接。

然后将机器功率调节到最大，踩下脚
踏让机器工作，示波器上的波形参考
上图。

检验工作尖，要求无射偏，工作尖上
没有附着有水滴现象，完全雾化。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、作业前，先打开防静电报警器，要求报警器报警。将防静电手
环戴在手腕上并与报警器接通，此时要求报警器无报警提示。调
试时必须使用纯净水。

2、工作频率范围：28±3kHz，高端波形占空比小于2/3。

3、当工作尖放到水里或加负载的时候，波形的幅度值减小表明尾
线、换能器或插头有错误造成带电。

4、用针头刮铁块时、空载时连续踩脚踏开关或连续按电源开关不
能出现停振现象。

5、示波器必须有效接地，检测过程如有发现不良,挑选出来。

将工作尖放在水面，水面有水纹，
水花飞溅较强现象。

将针头入水至弯曲处，水纹范围较
大，无水花飞溅现象

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 检测2 工序号： 30-2 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第4页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1

2

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 示波器 /

将机器功率调到最小，上图为参考
检查波形。

踩下脚踏让机器工作，要求工作尖上
附着有水滴现象，没有完全雾化。

将工作尖放在水面，水面有水纹，无
水花飞溅现象。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、作业前，先打开防静电报警器，要求报警器报警。将防静电手
环戴在手腕上并与报警器接通，此时要求报警器无报警提示。调
试时必须使用纯净水。

2、当工作尖放到水里或加负载的时候，波形的幅度值减小表明尾
线、换能器或插头有错误造成带电。

3、带根管功能机器：拨动开关拨向绿色线一侧为牙周模式，拨向
中间红色线时为洁治模式，拨向黄色线引脚一侧为根管模式，根
据检测的工作尖，分别选择对应的模式进行检测。将针头入水至弯曲处，水纹范围较

小，无水花飞溅现象。
调整电位器，要求可以控制功率的大
小。连续踩脚踏开关要求无停振。确
认后取下当前工作尖，按同样方式检
测剩余工作尖。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 检测3 工序号： 30-3 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第5页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 根管扳手 1个

2

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 示波器 /

带根管功能的机器：然后将拨动开
关拨到焊黄色线引脚一侧。

手柄换上根管工作尖，开启机器，将
功率调至最小，根管针能振动并附有
滴水现象。

功率最小时，波形参考图示。 2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、作业前，先打开防静电报警器，要求报警器报警。将防静电手环
戴在手腕上并与报警器接通，此时要求报警器无报警提示。

2、示波器必须有效接地，检测过程如有发现不良，挑选出来。

3、检查手柄灯是否能全部亮起，如有问题则更换手柄灯。

将功率调至最大，根管针振动较强
。（注意：雾化档位持续时间不能
过长）

取配机根管扳手，检查根管扳手，要
求表面无划痕，刻标内容清晰、完整
。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 摇电阻、吹水 工序号： 40 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第6页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1

2

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 绝缘电阻表 /

将尾线插头接到绝缘电阻表对应的
测试接头上。

手动匀速摇动绝缘电阻表摇杆，约
120转/分钟。显示电阻要求≥200MΩ
为OK。

将尾线水管接到气管内，将内部的水
吹干。拔下手柄，用气枪把水吹干净
。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、作业前，先打开防静电报警器，要求报警器报警。将防静电手
环戴在手腕上并与报警器接通，此时要求报警器无报警提示。

2、测试完成后将出现电阻小的换能器挑选出来 。

3、尾线内部的水要求吹干。

取检测为良品的主机，将其从测试
底座上取下。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 检、装工作尖 工序号： 50 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第7页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 五枚装针头盒 1个

2 五枚装针头隔板 1个

3 4#一枚装针头盒下盖 2个

4 一枚装针头盒上盖 2个

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

取工作尖排列好后捏住，将工作尖
内部的水甩干。

检查工作尖，要求无开裂，型号及数
量要求与配机要求一致，刻标内容要
求正确、清晰、完整。

将甩干后擦拭干净的工作尖依次装入
针头盒内。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、工作尖内的水要甩干，工作尖无开裂，刻标内容正确。

2、工作尖数量、型号要与实际要求一致，具体工作尖配置见装箱
单。

确认数量、型号无误后插入针头隔
板，贴上防伪标贴，将针头盒与隔
板固定。

带根管功能机器：取2枚E62工作尖，
分别放入4#一枚装针头盒中，将盒子
盖上后，贴上防伪标贴。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 清洁尾线、贴电位器标签 工序号： 60 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第8页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 大号自封袋 1个

2 24V标签 1张

3 接电磁阀标签 1张

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

将尾线取下，然后用抹布将尾线擦
拭干净，擦拭过程中，将尾线绕圈
。将擦拭干净的尾线装入自封袋内
。

将白、灰两根电子线挑出，并在一起
后贴上24V标贴。

将两个蓝色电子线挑出，并在一起后
贴上电磁阀标贴。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、硅胶尾线无明显杂质，无划伤，破损等不良。

2、标签要求对贴，无明显错开现象（左右错开不超过2mm，上下
错开不超过3mm），无起皱现象。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 打印 工序号： 70 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第9页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 保修卡 1张

2 内置机包装盒 1个

3 防伪查询标贴 1张

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1 电脑 /

打开条码打印软件，双击条码，在
弹出的窗口输入主机序列号。

将打印完成的条码与主机核对，确认
无误后，打开打印程序，将打印出来
的条型码扫描入主机号码一栏。

取出防伪查询标贴，检查无印刷不
良，用扫描枪将防伪查询标贴上的二
维码扫描入打印程序对应窗口。

2 打印机 /

3 条码打印机 /

4 扫描枪 /

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、打印条码时要注意核对序列号，不能打错。

2、保修卡上的主机号，手柄号要要与打印出来的条码上的号码一
一对应。

3、防伪查询标贴要求与主机一对一匹配。

4、条码标签上“G”表示带根管功能机器，“N”表示不带根管功
能机器。

打开打印程序，在对应窗口输入对
应信息，然后用扫描枪将配机换能
器手柄上的二维码扫描入打印程
序，并打印保修卡。合格证用设定
好的稿件修改日期后进行批量打印
。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 配随机资料 工序号： 80 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第10页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称/规格 用量

1 大号自封袋 1个

2 说明书/装箱单 各1份

3 通告 1份

4 保修卡/合格证 各1份

5 假冒伪劣产品的危害 1份

6 工作尖说明书 1份

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

取一张假冒伪劣产品的危害、说明
书、工作尖说明书、通告和装箱
单，确认无印刷不良。将确认印刷
良好的工作尖说明书、装箱单、假
冒伪劣产品的危害、说明书和通告
从上到下的顺序放置后装入自封袋
内。

取打印完成的合格证、保修卡，并将
保修卡沿线折好。

把合格证放在保修卡上方，装入自封
袋内通告的上方。检查纸质资料，要
求无漏装。

1

2

3

4

5

6

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、随机资料从上到下按：合格证→保修卡→通告→说明书→假冒
伪劣产品的危害→装箱单→工作尖说明书。

2、保修卡上的主机号，手柄号要要与实物号码一一对应。

3、说明书、装箱单等要求与实际包装要求一致。

取底座标签，检查底座标签印刷良
好，字迹清晰，贴在主机刻了序列
号对面一侧。

取与主机对应的防伪查询标贴，贴在
主机的背面右上角，并抹平。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 包装1 工序号： 90-1 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第11页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 珍珠棉内衬 1个

2 彩盒 1个

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

将包装盒沿压痕位置折好，然后整
齐摆放。

将珍珠棉内衬放入折好的盒子内。 2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、包装盒要与实际机型一致，并且无脏污，无印刷不良。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 包装2 工序号： 90-2 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第12页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称/规格 用量

1 电位器旋钮/水管塑料卡圈 各1个

2 双面胶/功率调节刻度盘 各1个

3 中自封袋 2个

4 3*150扎带 4根

5 延时保险管250V/1.6A 1个

6 Φ4×Φ2 PU管 1m/根

7 内置机面板贴 1张

取裁切好的水管，如图示绕约6圈后
用3*150扎带固定。

不带根管机器：确认电位器旋钮帽、
配机胶圈、配机手柄灯、卡圈、保险
管数量无误后装入中号自封袋内。

带根管机器：确认电位器旋钮帽、配
机胶圈、配机手柄灯、卡圈、保险管
、根管扳手数量无误后装入中号自封
袋内。

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

2

3

4

5

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、不能漏装或是多装配件。

2、保险管规格为250V/1.6A。

3、水管不能打折。

4、UDS-N6/N6 LED内置机面板贴注意区分中英文。

将规格为30mm×60mm的双面胶装入
自封袋，并放入三根3*150的扎带、
功率调节刻度盘。
带根管功能机器：多加UDS-N6/N6 
LED内置机面板贴。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 包装3 工序号： 90-3 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第13页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 TW-1L（白色） 1个

2 自封袋 1个

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

检查主机序列号与机器条码序列号
、保修卡主机序列号是否一致，然
后装入自封袋。

然后将主机放入珍珠棉内衬对应位置
。

检查限力扳手刻标，要求内容正确、
清晰完整，表面无刮痕，斑点等外观
不良。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、电位器排线不能漏装标贴。

确认无误后放入珍珠棉内衬对应位
置。检查电位器对应颜色的电子
线，要求贴有对应标签，确认后与
扎好的水管一起装入珍珠棉内衬对
应位置。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 包装4 工序号： 90-4 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第14页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1 网套 1个

2 手柄套筒 1个

3 手柄警告牌 1张

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

检查换能器手柄，要求内容正确、
清晰完整，表面无刮痕，斑点等外
观不良。手柄号要求与保修卡一致
。确认无误后将手柄装入网套内。

取手柄套筒，将装入网套的手柄放入
套筒内并把套筒套上。

将装好的手柄放入珍珠棉凹槽内。 2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、手柄表面无明显杂质，划痕和胶水残留。

2、手柄刻标图案标识、文字清晰完整，手柄筒外观合格。

3、手柄警告牌使用正确，符合实际生产要求。

将包装好的旋钮帽、配机胶圈、卡
圈、保险管，装好的电位器面板贴
等配件，确认数量无误后，放入珍
珠棉靠近手柄旁边的凹槽内。

取装好的工作尖和面板贴，确认无误
后，放入珍珠棉靠近盒子的凹槽内。

红黑



标 准 作 业 指 导 书( S O P )

产品型号： UDS-N6 LED 工序名称： 包装5 工序号： 90-5 编号： ZMN/WI-08-095 阶段/版本： 生产C 页次： 第15页,共15页

作
 
业
 
步
 
骤
 
图
 
示
 
和
 
说
 
明

步
骤
❶

步
骤
❷

步
骤
❸

使
用
物
料

No. 名称 用量

1

2

3

4

5

设
备
.
工
治
具

No. 名称 机器设定和操作条件

1

将装好的尾线，放入盒子内珍珠棉
上面。

装好的说明书等纸质资料，要求无漏
装，主机号要求与实际的一致

取。确认无误后将纸质资料放到尾线
上方，然后将盒子合上。

2

3

4

5

6

7

步
骤
❹

步
骤
❺

步
骤
❻

生产要求及注意事项

1、盖盖子前，需确认有无漏装配件。

2、随机资料号码与实际一致。

3、随机资料不能漏放。

4、条码标签上的号码要求与主机号码一致，防伪查询标贴要求与
主机一对一匹配。

在包装盒右侧对应位置处贴上机器
条形码，并抹平。

红黑


